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(57) SAMMANDRAG: 



Foreliggande uppf inning avser ett forfarande for. att forbinda 
lopande materialbanor (11,12) av fibertyg och/eller plastfilm 
med varandra eller med absorptionskroppar , varvid Stminstone 
en av till varandra angransande materialbanor inneh&ller 
termoplastiska element. Enligt uppf inn ingen bringas material- 
banorna (11,12) att lopa samman, en rad laserstralar (L1-L34) 
bringas att infalla mot de samman lopande mater ialbanorna och 
materialbanorna tryckes ihop omedelbart efter eller i samband 
med laser bestralningen. 

Uppfinningen avser aven en anordning for att utfora fdrfaran- 
det. 
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Foreliggande uppf inning avser ett forfarande och en anordning 
5 for att forbinda lopande materia lbanor av fibertyg och/eller 
plastfilm med varandra eller med absorptionskroppar , varvid 
atminstone en av till varandra angransande materialbanor 
inneh&ller termoplastiska element, 

10 Vid tillverkning av absorberande sanitetsartiklar , slksom 

bio j or, dambindor och inkontinensskydd, sammanfogas de yt- 
material, som omsluter absorptionskroppen, med varandra i de 
delar som ligger utanfor absorptionskroppen och ibland aven 
till denna om dess struktur tilliter detta. Konventionellt 

15 sker denna sammanf ogning medelst limning. Denna sammanfog- 
ningsmetod ger upphov till vissa problem framst sammanhan- 
gande med att det finns en risk for att limmet tranger igenom 
det vatskegenomslappliga ytskikt, som sidana artiklar ar 
forsedda med, och dar igenom kan avsattas pk i tillverknings- 

20 linjen ingaende utrustning, vilket kan medfora produktions-^ 
storningar. Dessutom medfor lim&tgangen vid sadan tillverk- 
ning en icke foraktlig kostnad, Det finns saledes ett behov 
av en sammanf ogningsmetod som inte uppvisar ovannamnda nack- 
delar . 

2 5 

Foreliggande uppf inning syftar just till att astadkomma ett 
forfarande for att forbinda lopande materialbanor, som inte 
ar behaftat med ovannamnda nackdelar och som dessutom medger 
att en poros absorptionskropp med svag ytstruktur fogas till 

3 0 ett ytmaterial. 

Detta syfte uppnas enligt uppfinningen medelst ett forfarande 
av inledningsvis angivet slag, vilket ar kannetecknat av att 
mater ialbanorna bringas att ldpa samman, att en rad laser- 
3 5 stralar bringas att infalla mot de sammanlopande mater ial- 
banorna i nypet hos ett valspar, mellan vilkets valsar de 
sammanlopande mater ialbanorna bringas att passera* 

I en foredragen utf oringsf orm bringas de sammanlopande mate- 
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rialbanorna att passera genom nypet hos ett valspar omedel* 
bart efter att de bestralats. 

Uppf inningen avser aven en anordning for att forbinda lopande 
5 materialbanor av fibertyg och/eller plastfilm med varandra 
eller med absorptionskroppar , varvid Stminstone en av till 
varandra angransande materialbanor inneh&ller termoplastiska 
element, kSnnetecknad av ett valspar, mellan vilkets valsar 
mater ialbanorna passerar, varvid materialbanorna tryckes ihop 
10 i nypet mellan dessa valsar, samt en anordning for att bringa 
laserstr&lar att infalla mot nypet mellan valsparets valsar 
eller mot ett omr&de i omedelbar narhet dartill. 

I en foredragen utf oringsf orm av anordningen ar en av valspa- 

15 rets valsar ih&lig och innefattar en axiell inloppsoppning, 
genom vilken en axiellt riktad laserstr&le fran en yttre 
laserkalla infaller, och en rad speglar av en typ, som re- 
flekterar en del av laserljuset och slapper igenom resten av 
ljuset, ar anordnade utefter den ihaliga valsens rotations- 

20 axel, vilka speglar reflekterar infallande laserljus i en 

riktning vinkelrat mot valsens rotationsaxel sk att en rad av 
laserstralar infaller mot nypet mellan valsparets valsar 
eller mot ett omrade i omedelbar narhet dartill. For varje 
spegel ar en rad av utloppsoppningar anordnade runt omkretsen 

25 av den ih&liga valsen, vilka utloppsoppningar ligger i samma 
plan som den fran if ragavarande spegel ref lekterade laser- 
stralen, och en fokallins ar anordnad i stralg&ngen for varje 
reflekterad laserstrale. Vidare ar f okallinserna ar sa place- 
rade att de reflekterade laserstr&larnas fokus ligger utanfor 

30 de materialbanor, som passerar igenom valsnypet, och speglar- 
na ar anordnade att reflektera den infallande laserstr&len s& 
att de reflekterade str&larna traffar de materialbanor, som 
g&r igenom valsarnas nyp, strax fore passagen av nypet. 

3 5 I en andra utf oringsf orm ar en roterande polygonspegel anord- 
nad att reflektera en infallande laserstrale s& att d nna 
traffar valsparets nyp och den infallande laserstr&len ut- 
gores av en pulsad strale. 
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Uppfinningen skall nu beskrivas med hanvisning till bifogade 
figurer, av vilka; 

fig. 1 visar en schematise delvis genomskuren , sidovy av en 
5 forsta utf oringsf orm av en anordning enligt uppfinningen , 

fig. 2 visar ett snitt langs linjen II-II i figur 1, 

fig. 3 visar schematiskt en perspektivy av ett stycke av tva 
10 materialbanor, vilka forbundits medelst anordningen i figur 
If 

fig. 4 visar en schematisk sidovy av en andra utf oringsf orm 
av en anordning enligt uppfinningen, och 
15 • • « , - ■■: 

fig. 5 visar en frontvy av anordningen i figur 4 med bortta- 
gen framre vals. 

Den i figur 1 och 2 visade anordningen innef attar ett valspar 
20 1 med en mothallsvals 2 och en tryckvals 3, vilka pa lampligt 
satt ar rotationsdrivna i de med pilar i figur 1 indikerade 
riktningarna. Valsen 3 ar ihalig och har en med sin rota- 
tionsaxel koaxiell oppning 4 upptagen i sin ena sidoyta, den 
vanstra sidoytan i figur 1. I valsens 3 inre ar ett flertal 
25 speglar, av vilka tv§ speglar 5,6 visas i figur 1, fast mon- 
terade och anordnade i rad efter varandra utined valsens 
rotationsaxel. Vidare har rader av periferiella oppningar 7 
upptagits i valsens 3 mantelyta, vilka rader i antal och 
axiell belagenhet motsvarar speglarna utmed rotationsaxeln. 
3 0 Oppningarna 7 ar upptagna i per if eriytorna av ribbor 8,9,10 
utformade i valsens 3 mantelyta. 

En icke visad laser ar anordnad att sanda en axiellt riktad 
laserstr&le L genom valsens 3 axiella oppning 4. Speglarna 
35 utmed rotationsaxeln ar av en typ, som slapper igenom en viss 
mangd laserljus och reflekterar aterstoden. Ljusgenomslapp- 
ligheten hos varje spegel ar anpassad sa att varje reflekte- 
rad strale far samma intensitet. Speglarna ar riktade sa att 
den infallande laserstralen reflekteras vinkelratt mot rota- 
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tionsaxeln och sa att d reflekterade stralarna L1-L3 bildar 
en vinkel a mot ett plan genom rotationsaxlarna hos valsarna 
2,3. 

5 I figur 1 och 2 visas aven tv& materialbanor 11, 12, vilka 

lagda ovanpa varandra g&r igenom nypet mellan valsarna 2,3. 
Banan 11 utgores exempelvis av ett fibertyg, ett s.k. non- 
woven, och banan 12 av en plastfilm. 

10 Vid drift av anordningen roterar de tva valsarna 2,3, av 

vilka itminstone en ar driven, synkront och drar den saimnan- 
satta materialbanan 11,12 igenom nypet mellan valsarna, i 
vilket materialbanan 11,12 ihoptryckes atminstone inom om- 
radet for ribborna 8,9,10. Under valsens 3 rotation kommer 

15 oppningarna 7 successivt att passera de reflekterade laser- 
stralarna L1-L3, varvid dessa stralar g&r igenom oppningarna 
och infaller mot materialbanan 11,12, sasom schematiskt visas 
i figurerna 1 och 2. Darigenom kommer materialbanan 11,12 att 
bestralas och termoplastiska delar kommer att smalta till 

2 0 foljd darav. 1 strilgangen for stralarna Ll-^3 Sr fokallinser 

13 anordnade, vilka ar placerad s& att stralarnas L1-L3 fokus 
blir belaget strax ovanfor materialbanan 11,12. I material- 
banan absorberas det infallande laserljuset och den darigenom 
upptagna energin f&r materialbanan att smalta inom de av 
25 laserstrSlarna L1-L3 paverkade omr&dena. Genom lampligt val 
av fokuslage, intensitet och varaktighet (beror av .Sppning- 
arnas 7 dimensioner och valsens 3 rotationshastighet) kan 
str&larnas intrangningsdjup i materialen 11,12 ges lampligt 
varde, sk onskat smaltforlopp uppkommer. Det inses att la- 

3 0 serstrilarna L1-L3. avskarmas fran omgivningen utanfor valsen 

3 nar de de delar av ribborna 8,9,10, som ligger mellan 
oppningarna 7 passerar stralarna under valsens 3 rotation. 
For att forhindra att bestr&lning av valsens 3 mantel varmer 
upp manteln ar en varmesanka 14 i form av en mattsvart eloxe- 
3 5 rad kropp av aluminium anordnad innanfor manteln och pa lamp- 
ligt satt rotationsf ast forbunden med denna. 

Strax efter att ha utsatts for laser bestr&lningen kommer 
materialbanan 11,12 att passera igenom nypet mellan valsarna 
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2,3, varvid materialbanan ihoptryckes Itminstone inom om- 
ridena for ribborna 8,9,10. Siledes kommer materialbanan att 
ihoptryckas inom de laserbestralade omridena och de tva 
materialbanor 11,12, son den sammansatta materialbanan bestir 
5 av, kommer sakert att forbindas med varandra inom dessa 

omriden. Vinkeln a valjes si att lamplig tid forflyter mellan 
smaltfas och ihoptryckningsf as for de bestrilade omradena. I 
f igur 3 visas ett utskuret stycke av en medelst anordningen i 
figurerna 1 och 2 laminerad materialbana 11,12. 

10 

Laserkallan utgores lampligen av en C0 2 -laser, vilken har 
visat sig ge en straining, som ar lamplig for att absorberas 
i f ibermaterial, plastfilm och nonwoven. Exempelvis kan en 
laser frin LASER ECOSE, Skottland med beteckningen LE 3 000, 
15 vilken har en ef fekt pi upp till 3000 W och en viglangd av 
10,6 Jim anvandas for kontinuerlig laserstralning medan en 
laser med beteckningen LE 1500 OA kan anvandas for pulsad 
laserstralning med frekvenser upp till 200 kHz. Aven andra 
typer av lasrar ar tankbara att utnyttja. 

2 0 

I den ovan beskrivna utf brings forme n istadkommes ett trera- 
digt f orbindelsemonster . Genom att anordna fler speglar kan 
naturligtvis f orbindningsmonster med fler an tre langsgiende 
rader istadkommas. Det ar aven mojligt att utnyttja fler an 

2 5 en laserkalla, exempelvis kan en andra laserkalla vara anord- 

nad att utsanda en strale, som inf aller igenom en axiell opp- 
ning i valsens 3 andra sidoyta. Det ar aven mojligt att ut- 
forma valsen 3 si att den vSsentligen endast bestir av en 
mantel, vilket mojliggor att ett i princip obegransat antal 

3 0 lasrar kan utnyttjas, vilkas strilar med hjalp av speglar pi 

ovan angivet satt kan anordnas att intermittent bestrila en 
materialbana pa ett sidant satt att i stort satt vilket som 
heist onskat f orbindningsmonster kan istadkommas. 

35 Linserna 13 kan vara forankrade i utrymmet innanfor valsens 3 
mantelyta forflyttbara i riktningarna for de reflekterade 
strilarna L1-L3 for att mojliggora en justering av dessa 
strilars fokus. Detta mojliggSr ex mpelvis att anordningen 
kan anvandas for perforering for alia eller vissa av stra- 
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larna. Vidare kan vinkeln a vara lika med noil. Det ar ej 
heller alltid onskvart att alia reflekterade str&lar har 
samma intensitet over valsparets bredd. Om exempelvis ett 
ytmaterial skall sammanfogas med ett annat ytmaterial i 
5 sidopartier av en sammansatt materialbana men med en absorp- 
tionskropp i den centrala delen av roaterlalbanan kan det vara 
onskvart att ha olika intensitet och olika fokus hos de re- 
flekterade str&larna. 

10 I figurerna 4 och 5 visas en andra utf oringsf orm av en ano- 
rdning enligt uppf inningen. Denna anordning innef attar ett 
valspar 15 med valsar 16,17, mellan vilka en av tv& material- 
banor 18,19 sammansatt materialbana 20 matas. Materialbanorna 
18,19 sammanstralar i nypet mellan valsarna 16,17 och ut- 

15 sattes dar for bestralning av en laserstr&le L4 utsand fran 
en anordning 21. Anordningen 21- innef attar en roterbar kropp 
22, son i tvarsnitt har formen av en oktagon och som ar rota- 
tionsdriven i den riktning som indikeras av pilen i figur 5. 
Periferiytan hos denna kropp 22 ar forsedd med plana speglar 

20 23. En strale L, som utsands fran en icke visad laserkalla, 
reflekteras under kroppens 22 rotation via en fokallins 24 
och ett prisma 2 5 successivt av de &tta speglarna 23 och 
riktas mot nypet mellan valsarna 16,17. Under kroppens 22 
rotation kommer vinkeln mot den infallande stralen L hos den 

2 5 plana ytan av varje spegel 23 att variera, vilket medfor att 

den reflekterade str&len L4 kommer att utfora en svepande 
rorelse i ett plan parallellt med ett radialplan hos kroppen 
22, s&som indikeras i figur 5 medelst en dubbelpil. Granserna 
for denna svepningsrorelse illustreras med streckade linjer i 
30 figur 5. Kroppen 22 ar sisom framg&r av figurerna anordnad 
med sin rotationsaxel vinkelrat mot valsarnas 16,17 rota- 
tionsaxlar si att ovannamnda svepningsplan ar parallellt med 
valsarnas rotationsaxlar - 

3 5 LaserstrSlen L ar vidare f oretradesvis pulsad for att erhalla 

ett monster av diskreta f orbindningspunkter . Detta kan astad- 
kommas genom att anvanda en pulsad laser som str&lkalla eller 
genom att anbringa en roterande mask eller liknande i stral- 
g&ngen. En annan mojlighet att erhalla en pulsad strale ar 
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att utforma speglarna 23 med ett linjemonster av reflekte- 
rande och icke ref lekterande delar. Vid varje svep av stralen 
L4 listadkommes saledes en rad punkt r, vilka stracker sig i 
en rat linje som lutar nagot mot en tvarlinje till material- 
5 banans 20 eftersom materialbanan forflyttas nagot mellan 

varje bestrSlningstillf alle. I en variant av den i figurerna 
4 och 5 visade utf oringsf ormen kan kroppen 2 2 anordnas s& att 
svepningsplanet ar n&got lutande mot valsarnas langslinjer om 
man onskar erh&lla exakt tvargaende f orbindningslin jer . 

10 

Anordningen 21 kan aven anvandas for att astadkomma ett 
perf oreringsroonster i ett ytmaterial for att gora detta 
vatskegenomslappligt . Nigon ihoptryckning av ytmaterialet ar 
di inte nodvandig. 

15 

Kroppen 22 kan naturligtvis ges en annan polygon form an den 
visade for att ge ett annat svepningsomrade, 

Det papekas att de visade anordningarna aven kan anvandas for 
20 att forbinda en absorptionskropp av f ibermaterial eller ett i 
en absorptionskropp ing&ende distansskikt, t.ex. av vadd- 
material, med ett ytmaterial. For att erh&lla en acceptabel 
forbindning m§ste aven i detta fall en ihoptryckning av de 
mater ialbanor, som skall forbindas, ske medan de bestralade 
25 omr&dena fortfarande bef inner sig i smaltfas. 
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8 

Patentkrav 



1. Forfarande for att forbinda lopande materialbanor (11,12; 
18,19) av fibertyg och/eller plastfilm med varandra eller med 

5 absorptionskroppar , varvid atminstone en av till varandra 

angransande materialbanor inneh&ller termoplastiska element, 
kannetecknat av att materialbanorna (11, 12; 18, 

19) bringas att lopa samman, och att en rad laserstr&lar (LI- 
L3;L4) bringas att infalla mot de sammanlbpande material- 

10 banorna i nypet hos ett valspar (2,3;15), mellan vilkets 

valsar (2, 3; 16, 17) de samman lopande materialbanorna (11,12; 

20) bringas att passera. 

2. Forfarande enligt krav .1, kannetecknat av 
15 att de sammanlopande materialbanorna (11,12) bringas att 

passera genom nypet hos valsparet (1) omedelbart efter att de 
bestralats. 

3. Anordning for att forbinda lopande materialbanor (11,12; 
20 18,19) av fibertyg och/eller plastfilm med varandra eller med 

absorptionskroppar , varvid Atminstone en av till varandra 
angransande materialbanor innehaller termoplastiska element, 
kannetecknad av ett valspar (1; 15) , mellan 
vilkets valsar (2, 3; 16, 17) materialbanorna (11, 12; 18, 19) pas- 
25 serar, varvid materialbanorna tryckes ihop i nypet mellan 

dessa valsar, samt en anordning (3-10,13,14; 21,24,25) »f5r< 
att bringa laserstr&lar (L1-L3;L4) att infalla mot nypet 
mellan valsparets valsar eller mot ett omr&de i omedelbar 
narhet dartill. 

30 

4. Anordning enligt krav 3, kannetecknad av att 
en (3) av valsparets (1) valsar (2,3) ar ih&lig, att Stmin- 
stone en laserkalla ar anordnad att utsanda en laserstrale 
(L) , som infaller genom en oppning (4) i en av valsens sidoy- 

3 5 tor i en riktning parallell med valsens rotationsaxel , att 
for varje utsand laserstrale (L) ar en rad av speglar (5,6) 
av en typ, som reflekterar en del av laserljuset och slapper 
igenom resten av ljuset, anordnade pa rad efter varandra i en 
riktning samroanf allande med riktningen av den infallande 
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laserstr&len i del: inre av den ihaliga valsen, vilka speglar 
reflekterar infallande laserljus i en riktning vinkelrat mot: 
valsens rotationsaxel sa att en rad av ref lekterade laser- 
stralar (L1-L3) infaller mot nypet mellan valsparets valsar 
5 eller mot ett omrade i omedelbar narhet dart ill, att for 

varje spegel ar en rad av utloppsoppningar (7) anordnade runt 
omkretsen av den ihaliga valsen, vilka utloppsoppningar 
ligger i samma axialplan som den frkn if ragavarande spegel 
ref lekterade laserstralen, och att en fokallins (13) ar 
10 anordnad i stralgangen for varje reflekterad laserstrale. 

5. Anordning enligt krav 4, kannetecknad av att 
en (3) av valsparets (1) valsar (2,3) innef attar en axiell 
inloppsoppning (4) , genom vilken en axiellt riktad laser- 

15 strale (L) fran en yttre laserkalla infaller. 

6. Anordning enligt krav 4 eller 5, k a nnetecknad 
a v att f okallinserna (13) ar sa placerade att de ref lek- 
terade laserstralarnas (L1-L3) fokus ligger utanfor de mate- 

20 rialbanor (11,12), som passerar igenom valsnypet, 

7. Anordning enligt n&got av kraven 4-6, kanneteck- 
nad a v att speglarna (5,6) ar anordnade att reflektera 
den infallande laserstr&len (L) sk att de ref lekterade stra- 

25 larna (L1-L3) traffar de materialbanor (11,12), som gar 
igenom valsarnas nyp, strax fore passagen av nypet. 

8. Anordning enligt krav 3, kMnnetecknad av att 
en roterande polygonspegel (22,23) ar anordnad att reflektera 

30 en infallande laserstrale (L) sk att denna (L4) traffar 
valsparets nyp. 

9. Anordning enligt krav 7, kannetecknad av att 
den infallande laserstralen (L) utgores av en pulsad strale. 

35 
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VERFAHREN UND VORR I CHTUNG ZUM VERBI3STDEN FQRTLAUFENDER 

MATER I ALBAHNEN 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verbinden f ortlauf ender Mater ialbahnen aus 
Faserstoff und/oder Kunststof f f ilm miteinander oder mit 
Absorptionskorpern, wobei wenigstens eine der aneinander 
angrenzenden Materialbahnen einen thermoplastischen Be- 
standteil umf asst . 

Zur Herstellung von absorbierenden • Hygieneartikeln, wie 
Babywindeln, Damenbinden und Inkontinenzschut z , werden die 
AulSenmaterialien, die den Absorptionskorper umschlieSen, 
miteinander in den Abschnitten verbunden, die aufeerhalb des 
Absorptionskorpers liegen, und gelegentlich auch mit diesem 
Korper, falls dessen Struktur dies zulasst . Traditionell 
erfolgt diese Verbindung durch Kleben. Aus diesem Verbin- 
dungs verfahren ergeben sich jedoch bestimmte Probleme, 
insbesondere in Verbindung mit dem Risiko, dass Klebstoff 
durch die f liissigkeitsdurchlassige AuSenlage dringen kann, 
mit der solche Artikel versehen sind, und sich anschlieSend 
an Ausrustungsteilen der Fertigungslinie absetzen kann, was 
zu Fertigungsunterbrechungen fuhren kann. .Daruber hinaus 
verursacht der Klebstoff verbrauch bei dieser Form der 
-Herstellung nicht unerhebliche Kosten. Aus 'diesem . Grund 
besteht ein Bedarf an einem Verbindungsverf ahren, das nicht 
die vorstehend genannten Nachteile auf weist . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist demgemaS die Bereit- 
stellung eines Verfahrens zur Verbindung von f ortlauf enden 
Materialbahnen, das nicht die vorstehend genannten 
Nachteile auf weist und das es daruber hinaus ermoglicht, 
dass ein poroser Absorptionskorper mit schwacher Aufien- 
struktur mit einem AuSenmaterial verbunden wird. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaS mittels eines Verfahrens 
der in der Einleitung genannten Art gelost, das dadurch 
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gekennzeichnet ist, dass die Materialbahnen zusammengef iihrt 
werden, und dass eine Reihe Laserstrahlen auf die zusammen- 
gef iihrten Materialbahnen im Spalt eines Walzenpaares , durch 
dessen Walzen die zusammengef iihrten Materialbahnen gef iihrt 
werden, eingestrahlt wird. 

In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm werden die zusammenge- 
fuhrten Materialbahnen unmittelbar nach der Einstrahlung 
durch den Spalt eines Walzenpaares gef iihrt . 

Die Erfindung betrifft auSerdem eine Vorrichtung zum Ver- 
binden von f ortlauf enden Materialbahnen aus Faserstoff 
und/oder Kunststof f f ilm miteinander oder mit Absorptions- 
korpern, wobei wenigstens eine der aneinander angrenzenden 
Materialbahnen einen thermoplastischen Bestandteil umfasst, 
gekennzeichnet durch ein Walzenpaar, zwischen dessen Walzen 
die Materialbahnen gefiihrt werden, wobei die Materialbahnen 
im Spalt zwischen den Walzen zusammengedriickt werden, sowie 
durch eine Vorrichtung zum Einstrahlen von Laserstrahlen 
auf den Spalt zwischen den Walzen des Walzenpaares oder auf 
einen Bereich in dessen unmittelbarer Nahe . 

In einer bevorzugen Ausf iihrungsf orm der Vorrichtung ist 
eine der Walzen des Walzenpaares hohl und umfasst eine 
axiale Einlassof f nung, durch die ein axial ausgerichteter 
Laserstrahl von einer externen Laserquelle einfallt, und 
eine Reihe Spiegel solcher Art, der einen Teil des Laser- 
lichts reflektiert und das iibrige Licht durchlasst, entlang 
der Rotationsachse der hohlen Walze angeordnet ist, wobei 
die Spiegel das einfallende Laserlicht in einer Richtung 
rechtwinklig zur Rotationsachse der Walze ref lektieren, so 
dass eine Reihe Laserstrahlen auf den Spalt zwischen den 
Walzen des Walzenpaares oder einen Bereich in dessen unmit- 
telbarer Nahe einfallt. Fiir jeden Spiegel sind urn die 
Peripherie der hohlen Walze herum eine Reihe Auslassoff nun- 
gen angeordnet, die sich in derselben Ebene befindet wie 
der vom jeweiligen Spiegel reflektierte Laserstrahl, und im 
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Strahlengang jedes ref lektierten Laserstrahls ist eine 
Brennlinse angeordnet . Weiterhin sind die Brennlinsen so 
platziert, dass der Brennpunkt der ref lektierten Laser- 
strahlen aufierhalb der durch den Walzenspalt gefuhrten 
Materialbahnen liegt, und die Spiegel sind so zur Reflexion 
des einfallenden Laserstrahls angeordnet, dass die ref lek- 
tierten Strahlen unmittelbar vor dem Durchgang durch den 
Spalt auf die durch den Walzenspalt gefuhrten Materialbah- 
nen einfallen. 

In einer anderen Ausf uhrungsf orm ist ein rotierender Poly- 
gonspiegel derart angeordnet, dass er den einfallenden 
Laserstrahl so reflektiert, dass dieser . in den Spalt des 
Walzenpaares einfallt, wobei der einfallende Laserstrahl 
einen pulsierenden Strahl darstellt. 

Die Erf indung ist nachstehend unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht , teilweise im Quer- 
schnitt, einer ersten Ausf uhrungsf orm der erfindungsgemaSen 
Vorrichtung, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II -II in Fig. 1, 

Fig. 3 eine schematische, perspekt ivische Ansicht eines 
Teils der beiden Materialbahnen, die mit Hilfe der in 
Fig. 1 darges tell ten Vorrichtung verbunden sind, 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer zweiten Aus- 
f uhrungsf orm einer erfindungsgemaSen Vorrichtung, und 

Fig. 5 eine Frontalansicht der in Fig. 4 dargestellten 
Vorrichtung mit entfernter vorderer Walze. 

Die in Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung umfasst ein 
Walzenpaar 1 mit einer Gegenwalze 2 und einer Druckwalze 3, 
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die auf geeignete Weise in den in Fig. 1 mit Pfeilen darge- 
stellten Richtungen rotierend angetrieben werden. Die 
Walze 3 ist hohl und hat an einer seitlichen AuSenflache, 
in Fig. 1 der linken seitlichen AuSenflache, eine Offnung 4 
koaxial zur Rotationsachse. Im Inneren der Walze 3 sind 
mehrere Spiegel, wobei zwei Spiegel 5, 6 in Fig. 1 darge- 
stellt sind, fest montiert und nacheinander entlang der 
Rotationsachse der Walze in einer Reihe angeordnet . Des 
Weiteren weist die MantelauSenf lache der Walze 3 Reihen 
peripherer Offnungen 7 auf, deren Anzahl und axiale Lage 
den Spiegeln entlang der Rotationsachse entsprechen. Die 
Offnungen 7 sind in periphere Aufienflachen der in der 
MantelauSenf lache der Walze 3 ausgebildeten Rippen 8, 9, 10 
auf genommen . 

Ein nicht dargestellter Laser ist so angeordnet, dass er 
einen axial ausgerichteten Laserstrahl L durch die axiale 
Offnung 4 der Walze 3 sendet . Die Spiegel entlang der 
Rotationsachse sind derart beschaffen, dass sie eine ge- 
wisse Menge Laserlicht durchlassen und den Rest reflektie- 
ren. Die Lichtdurchlassigkeit jedes Spiegels ist so ange- 
passt, dass jeder reflektierte Strahl dieselbe Intensitat 
auf weist. Die Spiegel sind so ausgerichtet , dass der ein- 
f allende Laserstrahl rechtwinklig zur Rotationsachse re- 
flektiert wird und dass die ref lektierten Strahlen L1-L3 
mit einer Ebene durch die Rotationsachsen der Walzen 2, 3 
einen Winkel a bilden. 

In Fig. 1 und 2 sind auch zwei Materialbahnen 11, 12 darge- 
stellt, die ubereinander gelegt durch den Spalt zwischen 
den Walzen 2, 3 gefuhrt werden. Die Bahn 11 besteht bei- 
spielsweise aus einem Faserstoff , einem so genannten Vlies- 
stoff , und die Bahn 12 aus einem Kunststof f f ilm. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung drehen sich die beiden 
Walzen 2, 3, von denen wenigstens eine angetrieben ist, 
synchron und Ziehen die zusammengef uhrte Materialbahn 11, 
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12 durch den Spalt zwischen den Walzen, in dem die Mate- 
rialbahn 11, 12 wenigstens innerhalb des Bereichs der 
Rippen 8, 9, 10 zusammengedruckt wird. Wahrend der Rotation 
der Walze 3 passieren die Offnungen 7 nacheinander die 
ref lektierten Laserstrahlen L1-L3, wodurch diese Strahlen 
durch die Offnungen passieren und auf die Materialbahn 11, 
12 einf alien, wie schematisch in Fig. 1 und 2 dargestellt. 
Dadurch wird die Materialbahn 11, 12 eingestrahlt und die 
thermoplastischen Teile werden daraufhin geschmolzen . Im 
Strahlengang der Strahlen L1-L3 sind Brennlinsen 13 ange- 
ordnet, die so platziert sind, dass sich der Brennpunkt der 
Strahlen L1-L3 unmittelbar oberhalb. der Materialbahn 11, 12 
befindet. Das einfallende Licht wird von der Materialbahn 
absorbiert und die dabei auf genommene Energie bringt die 
Materialbahn innerhalb der von den Laserstrahlen L1-L3 
bestrahlten Bereiche zum Schmelzen. Durch passende Wahl der 
Brennweite, Intensitat und Dauer (abhangig von den Ab- 
messungen der Offnungen 7 und der Rotationsgeschwindigkeit. 
der Walze 3) kann die Eindringt ief e der Strahlen in das 
Material 11, 12 einen geeigneten Wert erhalten, so dass der 
gewunschte Schmelzverlauf erreicht wird. Es ist offensicht- 
lich, dass die Laserstrahlen L1-L3 von der Umgebung auSer- 
halb der Walze 3 abgeschirmt sind, wenn die zwischen den 
Offnungen 7 befindlichen Teile der Rippen 8, 9, 10, die 
-Strahlen wahrend der Rotation der Walze 3 passieren. Urn zu 
verhindern, dass die Bestrahlung des Mantels der Walze 3 
den Mantel erhitzt, ist eine Warmesenke 14 in Form eines 
mattschwarzen, eloxierten Aluminiumkorpers im Mantel ange- 
ordnet und auf passende Weise rotationssicher mit diesem 
verbunden . 

Unmittelbar nachdem die Materialbahn 11, 12 der Laserbe- 
strahlung ausgesetzt war, wird sie durch den Spalt zwischen 
den Walzen 2, 3 gefiihrt, wodurch die Materialbahn wenigs- 
tens innerhalb der Bereiche der Rippen 8, 9 10 zusammenge- 
druckt wird. Auf diese Weise werden die laserbestrahlten 
Bereiche der Materialbahn zusammengedruckt, und die beiden 
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Materialbahnen 11, 12, aus denen die zusammengef uhrte 
Materialbahn besteht, werden in diesen Bereichen sicher 
miteinander verbunden. Der Winkel a wird so gewahlt, dass 
ein angemessener Zeitraum zwischen der Schmelzphase und der 
Zusammendruckphase der bestrahlten Bereiche vergeht . Fig. 3 
zeigt ein ausgeschnittenes Teil einer mit Hilfe der Vor- 
richtung aus Fig. 1 und 2 laminierten Materialbahn 11, 12. 

Die Laserquelle ist vorteilhaft ein C0 2 -Laser, bei dem sich 
herausgestellt hat, dass er eine Strahlung abgibt, die von 
Fasermaterial, Kunststof f f ilm und Vliesstoffen absorbiert 
werden kann. Beispielsweise kann ein Laser von LASER ECOSE, 
Schottland, mit der Bezeichnung LE 3000 mit einer Leistung 
von bis zu 3000 W und einer Wellenlange von 10,6 /xm fur die 
kontinuierliche Laserbestrahlung verwendet werden, wahrend 
ein Laser mit der Bezeichnung LE 1500 OA fiir gepulste 
Laserbestrahlung mit einer Frequenz von bis zu 2 00 kHz 
verwendet werden kann. Es konnen auch andere Laser-Typen 
verwendet werden . 

Mit der vorstehend beschriebenen Ausf iihrungsf orm wird ein 
dreireihiges Verbindungsmuster erzielt . Durch die Anordnung 
von mehr Spiegeln konnen selbstverstandlich Verbindungsmus- 
ter mit mehr als drei langlichen Reihen erzielt werden. Es 
ist auch moglich, mehr als eine Laserquelle zu verwenden, 
beispielsweise kann eine zweite Laserquelle so angeordnet 
sein, dass sie einen Strahl aussendet , der durch eine 
axiale Offnung der zweiten Seitenflache der Walze 3 ein- 
fallt. Es ist ebenfalls moglich, die Walze 3 so auszubil- 
den, dass diese im Wesentlichen nur aus einem Mantel be- 
steht, was die Verwendung einer prinzipiell unbegrenzten 
Anzahl Laser ermoglicht, deren Strahlen mit Hilfe von 
Spiegeln auf die vorstehend beschriebene Weise so angeord- 
net werden konnen, dass sie diskontinuierlich derart auf 
die Materialbahn einstrahlen, dass im Wesentlichen jedes 
gewunschte Verbindungsmuster erzielt werden kann. 
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Die Linsen 13 konnen in dem von der Mantelaufeenf lache der 
Walze 3 definierten Raum in den Richtungen des reflektier- 
ten Laserstrahlen L1-L3 verschiebbar befestigt sein, urn 
eine Anpassung des Brennpunkts der Strahlen zuzulassen. 
Damit wird beispielsweise ermoglicht, dass die Vorrichtung 
zur Perforation mittels aller oder bestimmter Strahlen 
verwendet werden kann. AuSerdem kann der Winkel a gleich 
null sein. Es ist auch nicht immer wunschenswert , dass alle 
ref lektierten Strahlen entlang der Breite des Walzenpaares 
dieselbe Intensitat aufweisen. Wenn beispielsweise ein 
AuSenmaterial in den Seitenbereichen mit einem anderen 
AuSenmaterial einer zusammengef iihrten Materialbahn verbun- 
den werden soli, in deren Mittenbereich- ein Absorptionskor- 
per angeordnet ist, konnen Strahlen mit unterschiedlicher 
Intensitat und unterschiedlichem Brennpunkt wunschenswert 
sein. 

Fig. 4 und 5 zeigen eine zweite Ausf iihrungsf orm einer 
erf indungsgemaSen Vorrichtung. Diese Vorrichtung umfasst 
ein Walzenpaar 15 mit Walzen 16, 17, zwischen denen eine 
aus zwei Materialbahnen 18, 19 zusammengeset zte Material- 
bahn 20 eingefuhrt wird. Die Materialbahnen 18, 19 werden 
im Spalt zwischen den Walzen 16, 17 zusammengef uhrt und 
dort einer Bestrahlung mit einem von einer Vorrichtung 21 
gesendeten Laserstrahl L4 ausgesetzt . i Die Vorrichtung 21 
umfasst einen drehbaren Korper 22, dessen Querschnitt die 
Form eines Achtecks aufweist und der in der durch den Pfeil 
in Fig. 5 angezeigten Richtung rotierend angetrieben ist. 
Die periphere AuSenflache des Korpers 22 ist mit planaren 
Spiegeln 23 versehen. Ein Strahl L, der von einer nicht 
dargestellten Laserquelle ausgesendet ist, wird wahrend der 
Rotation des Korpers 22 liber eine Brennlinse 24 und ein 
Prisma 25 nacheinander auf die acht Spiegel 23 reflektiert 
und auf den Spalt zwischen den Walzen 16, 17 gerichtet. 
Wahrend der Rotation des Korpers 22 andert sich der Winkel 
der planaren AuSenflache jedes Spiegels 23 zum einfallenden 
Strahl L, was zu einer iiberstreichenden Bewegung des re- 
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flektierten Strahls L4 in einer Ebene parallel zur Radial- 
ebene des Korpers 22 fiihrt, wie in Fig. 5 mittels des 
Doppelpfeils angedeutet . Die Grenzen dieser uberstreichen- 
den Bewegung sind durch die gestrichelten Linien in Fig. 5 
dargestellt. Wie aus den Figuren hervorgeht, ist der Kor- 
per 22 so angeordnet , dass sich dessen Rotationsachse im 
rechten Winkel zu den Rotationsachsen der Walzen 16, 17 
befindet, so dass die vorstehend genannte Uberstreichungs- 
ebene parallel zu den Rotationsachsen der Walzen ist. 

Weiterhin ist der Laserstrahl L zur Schaffung eines Musters 
mit punktf ormigen Verbindungspunkten vorzugsweise pulsie- 
rend. Dies wird dadurch erreicht, dass als Strahlenquelle 
ein pulsierender Laser verwendet wird oder dass eine rotie- 
rende Maske oder dergleichen im Strahlengang angebracht 
ist. Eine andere Moglichkeit zur Schaffung eines pulsieren- 
den Strahls ist die Gestaltung der Spiegel 23 mit einem 
Linienmuster aus ref lektierenden und nicht ref lektierenden 
Abschnitten. Bei jeder iiberstreichenden Bewegung des 
Strahls L4 wird somit eine Reihe Punkte ausgebildet, die 
sich in einer geraden Linie erstrecken, welche leicht zur 
Querrichtung der Materialbahn 2 0 geneigt ist, da die Ma- 
terialbahn nach jeder Einstrahlung etwas bewegt wird. In 
einer Variation der in Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfiihrungs- 
form kann der Korper 22 so angeordnet sein, dass die Uber- 
streichungsebene leicht zur Langsrichtung der Walzen ge- 
neigt ist, wenn die Schaffung von prazise quer verlaufenden 
Verbindungslinien erwiinscht ist. 

Die Vorrichtung 21 kann auch dazu verwendet werden, in dem 
AuSenmaterial ein Perf orationsmuster zu schaffen, urn dieses 
f lussigkeitsdurchlassig zu gestalten. In diesem Fall ist 
ein Zusammendrucken der AuSenmaterialien nicht erforder- 
lich . 
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Es versteht sich von selbst, dass der Korper 22 auch eine 
andere polygone Form als die gezeigte annehmen kann, urn 
einen anderen iiberstreichenden Bereich zu erhalten. 

Es sei darauf hingewiesen, dass die dargestellten Vorrich- 
tungen auch zum Verbinden eines Absorptionskorpers aus 
Fasermaterial oder eine Barrierelage als Teil des Absorpti- 
onskorpers, beispielsweise aus Wattiermaterial , mit einem 
Aufienmaterial verwendet werden konnen. Zum Erzielen einer 
annehmbaren Verbindung muss auch in diesem Fall ein Zusam- 
mendriicken der zu verbindenden Materialbahnen stattfinden, 
wahrend sich die eingestrahlten Bereiche in der Schmelz- 
phase ..befdnden . 



PATENTANS PRUCHE 



Verfahren zum Verbinden f ortlauf ender Materialbahnen 
(11, 12; 18, 19) aus Faserstoff und/oder Kunststoff- 
film miteinander oder mit Absorpt ionskorpern , wobei 
wenigstens eine der aneinander angrenzenden Material- 
bahnen einen thermoplastischen Bestandteil umfasst, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Materialbahnen (11, 
12; 18, 19) zusammengefuhrt werden, und dass eine 
Reihe Laserstrahlen (L1-L3; L4) auf die zusammenge- 
fuhrten Materialbahnen im Spalt eines Walzenpaares (2, 
3; 15), durch dessen Walzen (2, 3; 16;. 17) die. zusam- 
mengefuhrten Materialbahnen (11, 12; 20) gefuhrt wer- 
den, eingestrahlt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zusammengef iihrten Materialbahnen (11, 12) un- 
mittelbar nach der Einstrahlung durch den Spalt des 
Walzenpaares (1) gefuhrt werden. 

Vorrichtung zum Verbinden von f ortlauf enden Material- 
bahnen (11, 12; 18, 19) aus Faserstoff und/oder Kunst- 
stofffilm miteinander oder mit Absorpt ionskorpern, wo- 
bei wenigstens eine der aneinander angrenzenden Mate- 
rialbahnen einen thermoplastischen 3 . Bestandteil um- 
fasst, gekennzeichnet durch ein Walzenpaar (1; 15) , 
zwischen dessen Walzen (2, 3; 16; 17) die Materialbah- 
nen (11, 12; 18, 19) gefuhrt werden, wobei die Materi- 
albahnen im Spalt zwischen den Walzen zusammengedruckt 
werden, sowie durch eine Vorrichtung (3-10, 13, 14; 
21, 24, 25) zum Einstrahlen von Laserstrahlen (L1-L3; 
L4) auf den Spalt zwischen den Walzen des Walzenpaares 
oder auf einen Bereich in dessen unmittelbarer Nahe . 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine (3) der Walzen (2, 3) des Walzenpaares (1) 
hohl ist, dass wenigstens eine Laserquelle vorgesehen 
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ist, die einen Laserstrahl (L) aussendet, der durch 
eine Of fining (4) in einer der Seitenf lachen der Walze 
in einer Richtung parallel zur Rotationsachse der Wal- 
zen einfallt, dass fur jeden Laserstrahl (L) eine 
Reihe Spiegel (5, 6) solcher Art, der einen Teil des 
Laserlichts reflektiert und das ubrige Licht durch- 
lasst, entlang der Rotationsachse der hohlen Walze an- 
geordnet ist, wobei die Spiegel das einfallende Laser- 
licht in einer Richtung rechtwinklig zur Rotations- 
achse der Walze ref lekt ieren, so dass eine Reihe La- 
serstrahlen (L1-L3) auf den Spalt zwischen den Walzen 
des Walzenpaares oder einen Bereich in dessen unmit- 
telbarer Nahe einfallt, dass fur jeden Spiegel um die 
Peripherie der hohlen Walze herum eine Reihe Auslass- 
offnungen (7) angeordnet ist, die sich in derselben 
Ebene befinden wie der vom jeweiligen Spiegel reflek- 
tierte Laserstrahl, und dass im Strahlengang jedes re- 
flektierten Laserstrahls eine Brennlinse (13) angeord- 
net ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
dass eine (3) der Walzen (2, 3) des Walzenpaares (1) 
eine axiale Einlassof f nung (4) umfasst, durch die ein 
axial ausgerichteter Laserstrahl (L) von einer exter- 
nen Laserquelle einfallt. 

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Brennlinsen (13) so platziert sind, 
dass der Brennpunkt der ref lektierten Laserstrahlen 
(L1-L3) aufierhalb der durch den Walzenspalt gefiihrten 
Materialbahnen (11, 12) liegt. 

Vorrichtung nach Anspruch 4-6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Spiegel (5, 6) so zur Reflexion des einfal- 
lenden Laserstrahls (L) angeordnet sind, dass die re- 
flektierten Strahlen (L1-L3) unmittelbar vor dem 
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Durchgang durch den Spalt auf die durch den Walzen- 
spalt gefuhrten Materialbahnen (11, 12) einf alien. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
dass ein rotierender Polygonspiegel (22 , 23) derart 
angeordnet ist, dass er den einfallenden Laserstrahl 
(L) so ref lektiert , dass dieser (L4) in den Spalt des 
Walzenpaares einf allt . 



9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der einfallende Laserstrahl (L) einen pulsieren- 
den Strahl darstellt. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver- 
binden f ortlauf ender Materialbahnen (11, 12) aus Faserstoff 
und/oder Kunststof f f ilm miteinander oder mit Absorptions- 
korpern, wobei wenigstens eine der aneinander angrenzenden 
Materialbahnen einen thermoplastischen Bestandteil umf asst . 
Erf indungsgemaS werden die Materialbahnen (11, 12) zusarn- 
mengefiihrt, eine Reihe Laserstrahlen (L1-L3) wird eine 
Reihe Laserstrahlen (L1-L3) auf die zusammengef uhrten 
Materialbahnen eingestrahlt und die Materialbahnen werden 
unmittelbar nach oder zeitgleich mit der Lasereinstrahlung 
zusammengedruckt . 



